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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unteriagen entnommen 

© Verfahren zur Herstellung von Kfz-innenverkleidungen 
© Das Verfahren dient der Hersteilung von Kfz-lnnenver- 

kleidungen mit einern Trager (3), der auf der in Ge- 

brauchslage sichtbaren Seite mit einer Folie (1) uberzo- 

gen 1st. Zumindest einige Abschnitte zwischen der Folie 

und dem Trager solien mit Polyurethan hinterschaumt 

werden. Im etnzelnen ist das Verfahren durch folgende 

Schritte gekennzeichnet; 

1) Herstellen der Folie (1) mit Ubermaft (1a) einschlieRlich 
eines Umbugs an den Randern durch Tiefziehen oder der- 
gleichen; 

2) Beschneiden der Folie (bei 1a) auf das gewiinschte 
EndmaG; 

3) Einsetzen des iuftdurchlassigen Tragers (3) in die Folie 
(1) einschlieKh'ch Eindrucken in die umgebogenen Ban- 
der; 

4) Einlegen dieses Verbundes in das Unterteil (5) eines 
Schaumwerkzeuges und Fixieren durch Vakuum; 

5) Einfahren des Oberteiis (6) des Schaumwerkzeuges 
J und dabet vollstandiges Umbiegen der Rander der Folie 

(1) auf die gewunschte endgultige Form; 

6) Einbringen des Polyurethans in das geschlossene 
Formwerkzeug zum Hinterschaumen und Verkleben der 
Folie auch im Berefch der gebogenen Rander mit dem 
Trager. 

Hierdurch wird eine Kfz-lnnenverkleidung mit hinter- 
schaumten Abschnitten hergestellt, wobei das endgultige 
Umbiegen der hinterschnittenen Rander durch das Form- 
werkzeug erfoigt, wobei die Verkiebung im Bereich dieser 
umgebogenen Rander durch das Poiyurethan sicherge- 
stellt wird, das gleichzeitig die hinterschaumten Abschnit- 
te bildet. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem Oberbe- 
griffdes Anspruches 1. 

Derartige Verfahren sind in den unterschiedlichsten Aus- 5 
gestaltungen bekannt. Unter den Begriff "Folie" fallen in 
diesem Zusarnnienhang nicht nur tiefgezogene Folien son- 
dern auch sog, "Slush- oderSpriihhaute". 

Es treten nun erhohte Anforderungen bei der Herstellung 
derartiger Innenverkleidungen, beispieisweise Turverklei- to 
dungen, auf, da zusatzliche Bereiche gepolstert werden sol- 
len, urn Verletzungen an der Schulter und im Beckenbereich * 
zu vermeiden. 

Bisher wurden derartige Turinnenverkleidungen durch 
Kaschieren von Folien mit Schaumriicken auf einem ferti- 15 
gen Trager hergesteilt. Hierbei wird die Folic um den Trager 
an den Randern oder Kanten umgebugt. Diese Umbugtech- 
nik 1st grundsatzlich bekannt, Sie wird aber in verschiede- 
nen, voneinander getrennten Schritten und nicht in einem 
Formwerkzeug durchgefiihrt. Hierdurch ist die Arbeitsweise 20 
kompliziert und kostenaufwendig, 

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren der eingangs genannten Art zu schalfen, durch das 
eine Innenverkleidung, beispieisweise eine Turinnenver- 
kleidung fur Kraftfahrzeuge hergesteilt wird, das ge- 25 
schaumte Abschnitte zwischen Folie und Trager aufweist, 
wobei die Folie im Voraus nicht kaschiert ist, sondem die 
Kaschierung in einem Formwerkzeug stattfindet, wobei 
gleichzeitig auch das Umbiegen an den Randern der Folie 
und ein dauerhaftes Verkleben zwischen Folie und Trager 30 
stattfindet. 

Diese Aufgabe wird grundsatzlich durch das Kennzei- 
chen des Anspruches 1 gelost. 

ErfindungsgemaB wird die Folie durch Tiefziehen oder 
eine entsprechende Slush-Technik in einem gesonderten, 35 
vorgeschalteten Arbeitsgang mit UbermaB hergesteilt. An 
den Randern weist sie einen sog. "Umbug" auf, der aber 
noch nicht seine endgultige Form hat, die er in dem fertigge- 
steiiten Produkt haben soil. Die uberstehenden Rander, d. h, 
das UbermaB, wird dann abgeschnitten, so daB die Folie mit 40 
ihren endgultigen Abmessungen und nahezu in ihrerendgul- 
tigen Form vorliegt, In diese Folie wird dann im Bereich der 
bereits mehr oder weniger stark umgebogenen Rander der 
Trager eingelegt und eingedriickt. Die umgebogenen Rander 
bilden praktisch Hinterschneidungen, in die der Trager ein- 45 
gedruckt wird. 

Dieser mehr oder weniger lose Verbund von Trager und 
Folie wird dann in das Unterteil des Schaumwerkzeuges 
eingelegt und dort durch Anlegen von Vakuum fixiert, Im 
AnschluB daran wird das Oberteil in das Formwerkzeug ein- 50 
gefahren. Hierbei werden die Rander vollstandig auf die ge- 
wiinschte endgultige Form umgebogen. AnschlieBend wird 
das Polyurethan eingebracht und es erfolgt das Aufschau- 
men und damit das Hinterschaumen und gleichzeitig das 
Verkleben im Bereich der umgebogenen Rander, 55 

ErfindungsgemaB wird der Umbug beim Herstellen der 
Folie vorgeformt und dann durch das obere Oberteil des 
Formwerkzeuges in seine endgultige Form gebracht. Die 
dauerhafte Verbindung zwischen den fertig umgebogenen 
Randern und dem Trager erfolgt dann durch das Polyure- 60 
than. 

Der Trager ist luftdurchliissig, damit die Luft beim Einge- 
ben des Polyurethans entweichen kann. 

In vorteiihafter Weise kann der Trager nicht nur luft- 
durchlassig, sondem auch so poros sein, daB mehr oder we- 65 
niger viel Polyurethan vor dem chemischen Ausreagieren 
hindurchtreten kann, um fur das gewunschte Verkleben zu 
sorgen. 



Grundsatzlich erfolgt die Herstellung der Innenverklei- 
dung vollstandig in dem .Formwerkzeug, d. h. das Umbiegen 
auf die endgiiltig gewunschte Form erfolgt durch das Ober- 
teil des Formwerkzeuges. In einigen komplizierten Eckbe- 
reichen kann es sein, daB besondere Umbugwerkzeuge zum 
Einsatz kommen. Dieses ist aber ein Ausnahmefall. 

Im folgenden wird die Erfindung unter Hinweis auf die 
Zeichnung anhand eines Ausfuhrungsbeispieles naher erlau- 
tert. 

Es zeigt: 

Fig. 1 eine Teilansicht einer tiefgezogenen Folie mit 
UbermaB im Schnitt; 

Pig. 2 eine der Fig. 1 entsprechende Teilansicht, jedoch 
mit: abgeschnittenem UbermaB; 

Fig. 3 eine der Fig, 2 entsprechende Teilansicht einer tief- 
gezogenen und abgeschnittenen Folie mit eingelegtem oder 
eingednicktem Trager; und 

Fig. 4 einen Schnitt durch das geschlossene Formwerk- 
zeug mit eingelegter Folie und eingelegtem Trager nach 
dem Einbringen und Aufschaumen des Polyurethans. 

In der Zeichnung ist anhand von vier Figuren der Verfah- 
rensablauf veranschaulicht. 

Zuerst wird die Folie 1 durch Tiefziehen mit UbermaB la 
hergesteilt. In bestimmten Bereichen konnen Vorsprunge 
oder Noppen 2 vorgesehen sein, die einer spateren Fixierung 
des Tragers dienen und insbesondere dort vorgesehen sein 
konnen, wo bei dem endgultigen Produkt eine Offnung, bei- 
spieisweise zur Aufnahme eines Lautsprechers in der Tiir, 
vorgesehen ist. Diese Abschnitte werden dann wieder ent- 
fernt. 

In Fig. 2 ist das UbermaB la abgeschnitten, so daB die Fo- 
lie 1 praktisch in dem endgultigen MaB vorliegt. Der Um- 
bugbereich, der sich an das abgeschnittene UbermaB la an- 
schlieBt, ist bereits verhaltnismaBig stark umgebogen und 
bildet eine entsprechende Hinterschneidung. Er nimmt aber 
noch nicht die Form ein, die er bei dem fertiggestellten Pro- 
dukt aufweisen soil, 

In Fig. 3 ist ein Trager 3 aus luftdurchlassigem oder poro- 
sem Material in die Folie 1 eingelegt oder eingedriickt. Die 
Rander des Tragers liegen dabei in den umgebogenen Ran- 
dern der Folie. Die Vorsprunge 2 sorgen fur ein Abstiitzen 
des Tragers und eine Fixierung, so daB ein Raum zur Auf- 
nahme des Polyurethans freibleibt. 

Der in Fig. 3 dargestellte Verbund wird dann in das Unter- 
teil 5 eines entsprechend gestalteten Formwerkzeuges ein- 
gelegt und durch Vakuum fixiert. Nun wird das Oberteil 6 
eingefahren und driickt die umgebogenen Rander der Folie 
in die endgultige Form lb. Wenn das Formwerkzeug ge- 
schlossen ist, wird durch einen Kanal 7 und eine Offnung 4 
in dem Trager das Polyurethan eingebracht. Dieses schaumt 
auf und bildet die hinterschaumten Bereiche 8 und sorgt fur 
eine Verklebung im Bereich des vollstandig umgebogenen 
Randes lb. Eine gewisse Porositat des Tragers 3, insbeson- 
dere in diesem Bereich, untersttitzt die Verklebung. 

Wenn der Verbund, wie er in Fig. 3 dargestellt ist, bei dem 
die Folie bereits das EndmaB aufweist und der Umbug be- 
reits vorhanden ist, aber noch nicht seine endgultige Form 
einnimmt, in das Unterteil 5 des Formwerkzeuges eingelegt 
und das Oberteil 6 eingefahren wird, wird der Umbug 1 in 
seine endgultige Form lb gebracht. Durch Einbringen des 
Polyurethans werden die gewunschten, geschaumten Ab- 
schnitte 8 der Innenverkleidung erzeugt und gleichzeitig er- 
folgt die Verklebung im Bereich der umgebogenen Rander. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Kfz-Innenverklei- 
dungen mit einem Trager (3), der auf der in Gebrauchs- 
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lage sichtbaren Seite mit einer Folie (1) iiberzogen ist, 
wobei zumindesteinige Abschnitte zwischen der Folie 
und dem Trager mit Polyurethan hinterschaumt sind, 
gekennzcichnet durch folgende Schritte: 

1) Herstelien der Folie (1) mit UbermaB (la) ein- 5 
schlieBlich eines Umbugs an den Randern durch 
Tiefziehen oder dergleichen; 

2) Beschneiden der Folie (bei la) auf das ge- 
wiinschte EndmaB; 

3) Einsetzen des luftdurchlassigen Tragers (3) in LO 
die Folie (1) einschlieBlich Eindriicken in die um- 
gebogenen Rander; 

4) Einlegen dieses Verbundes in das Unterteil (5) 
eines Schaumwerkzeuges und Fixieren durch Va- 
kuum; 15 

5) Einfahren des Oberteils (6) des Schaumwerk- 
zeuges und dabei vollstandiges Umbiegen der 
Rander der Folie (1) auf die gewlinschte endgul- 
tige Form; 

6) Einbringen des Polyurethans in das geschlos- 20 
sene Formwerkzeug zum Hinterschaumen und 
Verkleben der Folie auch im Bereich der geboge- 
nen Rander mit dem Trager, 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, da!3 ein Trager eingelegt wird, der nicht nur luft- 25 
durchlassig, sondern auch so poros ist, daB Polyurethan 
hindurchtritt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Formwerkzeug im Bereich kompli- 
zierter Ecken zusatzliche Umbugwerkzeuge aufweist, 30 
die in diesen Bereichen ein vollstandiges Umbiegen 
der Rander der Folie (1) bewirken. 
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